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Umf ormwerkzeug 



Die Erfindung betrifft ein Umf ormwerkzeug gemafi dem Oberbe- 
griff des Patentanspruchs 1. 

Ein gattungsgemaSes Umf ormwerkzeug ist aus der DE 101 3 9 135 
Al bekannt . Dort weist das Umf ormwerkzeug eine als Kanal aus- 
gebildete Entluf tungsleitung auf , die innerhalb einer Matrize 
des Umf ormwerkzeugs verlauf t und den von der Gravur des Werk- 
zeuges gebildeten Formraum mit der Werkzeugumgebung verbin- 
det . Wahrend der Formgebung des Werkstiickes wird die im Form- 
raum befindliche Luft durch das sich verformende Werkstuck 
aus dem Umf ormwerkzeug hinaus gedrangt . Wird nun ein Werk- 
stuck, hier in Form eines Hohlprofils, in den Formraum des 
Umf ormwerkzeuges eingelegt und unter Druck gesetzt, legt sich 
dieses konturtreu an der Gravur des Formraumes an. Da die 
Entluf tungsleitung an der Gravur ausmiindet, bildet sich deren 
Miindungsof f nung aufgrund der hohen Anpresskraf t , mit der das 
Werkstuck an die Gravur zur Erreichung der Konturtreuheit an- 
gepresst wird, am Werkstuck in hochst unerwiinschter Weise ab. 
Gegebenenf alls ist die Leitungsof fnung so groiS, dass das 
Werkstuck in die Leitung eingepresst und dort unerwunschter 
Weise ausgestanzt wird, was unbedingt zu einem Ausschussteil 
f lihrt - 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemafies 
Umf ormwerkzeug dahingehend weiterzubilden, dass in einfacher 
Weise eine von der Anordnung von den Formraum mit der Werk- 
zeugumgebung verbindenden Kanalen unbeeinf lusste Konturgebung 
bei der Ausformung des Werkstucks erreicht wird. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaS durch die Merkmale des Pa- 
tentanspruches 1 gelost . 

Auf grand der Anordnung eines f lussigkeits- ' und gasdurchlassi- 
gen Einsat zkorpers in dem Umf ormwerkzeug, der mit einem Urn- 
fangsbereich einen Abschnitt der Gravur bildet und aufgrund 
des fluidischen Anschlusses des Kanals an diesen Einsatzkor- 
per ist die Mundungsof f nung des Kanals abgedeckt, wodurch am 
Werkstiick bei der Anpressung an die Gravur durch den Umform- 
prozess, insbesondere in der Kalibrierphase kein Mundungsof f- 
nungsabdruck entsteht. Somit bleibt die Konturgebung des 
Werkstiickes bei der Ausformung unbeeinf lusst . Da der Einsatz- 
korper f lussigkeits- und gasdurchlassig ist, bleibt die Funk- 
tion des Kanals, namlich der Abfiihrung, ggf - auch der Zufiih- 
rung von Flussigkeit oder einem Gas beispielsweise Luft voll- 
standig erhalten. Ein derartiger Einsat zkorper ist in einfa- 
cher Weise herstellbar und kann ohne weiteres nach Ausbildung 
der fur ihn vorgesehenen Ausnehmung im Werkzeug eingebaut 
warden. Mit geeigneten Bef estigungsmitteln kann der Einsatz- 
korper bei Erreichen eines bestimmten VerschleiKzustandes mit 
nur geringem Auf wand ausgetauscht werden. Zudem behebt die 
Erfindung das Problem der Vorabbestimmung der richtigen Posi- 
tion fiir die Ausbildung des Kanals, da durch den Einsatzkor- 
per die aus der Gravur auszubringenden Medien flachig und 
nicht punktuell erfasst werden, welche den Einsatzkorper da- 
bei nahezu ungehindert bis zur Mundungsof f nung des Kanals 
durchwandern konnen, so dass eine genaue Positionierung des 
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Kanals nicht mehr erf orderlich ist, der nunmehr an einer be- 
liebigen Stelle des Einsatzkorpers ausmiinden kann. 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 2 besteht der Einsatzkorper aus einem porosen 
Sintermetall . Hierdurch ist besonders gewahrleistet , dass der 
Einsatzkorper die Anpresskraf te, die aus der Umformung resul- 
tieren, schadlos aushalten kann. Die Porositat wird dabei 
durch einfache Poren und Mikrokanale bewirkt, durch die Fliis- 
sigkeiten und Gase hindurchdringen konnen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 3 ist der Einsatzkorper ein Feinstsieb oder ei- 
ne Membran. Bei der Verwendung eines Feinstsiebes ist darauf 
zu achten, dass das Geflecht moglichst steif und widerstands- 
fahig ausgebildet ist und die Maschengrofie moglichst klein 
gehalten wird, so dass einerseits die Anpresskraf te aufgenom- 
tnen werden konnen und andererseits ein Abdruck der Maschen am 
Werkstuck verhindert wird. Bei der Wahl einer Membran ist 
diese ebenfalls steif auszubilden, um die Anpresskraf te auf- 
zufangen. Selbstverstandlich muss die Membran so ausgebildet 
sein, dass sie fur Fliissigkeiten und Gase durchlassig ist. 
Neben der diesbeziiglichen vollstandigen Durchlassigkeit ist 
auch eine Semipermeabilitat der Membran denkbar. Feinstsiebe 
und Membrane sind kostengiinstig, sehr einfach herstellbar und 
besonders einfach am Werkzeug zu applizieren. Dabei ist es 
auch moglich, mit nur ganz geringem Aufwand bereits bestehen- 
de Umf ormwerkzeuge mit einem derartigen Einsatzkorper nachzu- 
riisten. 

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausgestaltung des er- 
f indungsgemafien Umf ormwerkzeuges nach Anspruch 4 ist dieses 
als Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug ausgebildet, wobei das 
Werkstuck durch ein umfanglich geschlossenes Hohlprofil ge~ 
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bildet ist. Bei der Verwendung des Umf ormwerkzeuges als In- 
nenhochdruck-Umf ormwerkzeug ist die erf indungsgemaSe Gestal- 
tung des Umf ormwerkzeuges von groSem Vorteil, da bekannterma- 
fien beim Innenhochdruck-Umf ormverf ahren extrem hohe Driicke 
auf das Hohlprofil ausgeiibt werden, was ebenfalls zu immensen 
Anpresskraf ten des Hohlprofils an der Werkzeuggravur f iihrt - 
Da sich dadurch die Gravurform hochprazise an dem Hohlprofil 
abzeichnet, ist die erf indungsgemaSe Verhinderung von Abdru- 
cken der Of fnungen von mit dem Formraum verbundenen Kanalen 
von groiSer Wichtigkeit . Die durch das Innenhochdruck- 
Umf ormverf ahren toleranzf reie und hochprazise ausgestaltete 
Aufienkontur des Hohlprofils bleibt dadurch erhalten ohne auf 
die Zufiihrung oder Ableitung von Fliissigkeiten oder Gasen aus 
dem Formraum beziehungsweise in den Formraum hinein verzich- 
ten zu mussen. 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten Ausf uhrungsbeispieles naher erlautert; dabei 
zeigt die Figur in einem seitlichen Langsschnitt ein erfin- 
dungsgemaSes Umf ormwerkzeug mit am Formraum angeordneten 
Einsatzkorpern. 

In der Figur ist ein als Umf ormwerkzeug 1 ausgebildetes In- 
nenhochdruck-Umf ormwerkzeug dargestellt, welches eine einen 
Formraum bildende Gravur 3 aufweist, in die ein Werkstuck 
(hier ein Hohlprofil) eingebracht wird. Das Umf ormwerkzeug 1 
kann im ubrigen auch ein Tief ziehwerkzeug sein. In das Um- 
f ormwerkzeug sind mehrere Kanale 4, 5, 6 und 7 eingearbeitet , 
die den Formraum 2 mit der Werkzeugumgebung verbinden. Die 
Kanale 4 bis 7 dienen zur Zu- und/oder Abfiihrung von Schmier- 
stoff an das in das Umf ormwerkzeug 1 eingebrachte Hohlprofil, 
um fur den Umf ormprozess die Reibung zwischen dem Hohlprofil 
und der Gravur 3 zu verringern. Des weiteren konnen die Kana- 
le 4 bis 7 zur Abfiihrung von Luft und Druckmedium verwendet 
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werden, welche ansonsten aufgrund ihres Einschlusses ira Form- 
raum 2 zu einer massiven Behinderung des Umf ormprozesses fuh- 
ren warden. Die Herkunft von Luft und Druckfluid im Formraum 
2 entspringt einerseits aus dem beim Schliefien des Umform- 
werkzeuges 1 nicht ausgetriebenen Luftvolumen und anderer- 
seits beziiglich des Druckfluids aus zwei Druckf luidanteilen, 
naralich derjenige, der nach Entnahme eines fertig geformten 
Hohlprofils aus dem Umf ormwerkzeug 1 herausf liefit , und derje- 
nige, der beim Befullen des Hohlprofils unerwiinschter Weise 
in den Spalt zwisch'en Hohlprof il und Gravur 3 in den Formraum 
2 gelangt . 

In das Umf ormwerkzeug 1 sind mehrere f lussigkeits- und gas- 
durchlassige Einsatzkorper 8 integriert, die formraumnah in 
jeweils einer Ausnehmung 9 des Werkzeuges 1 aufgenommen sind. 
Die Einsatzkorper 8 bestehen hier zwar aus einem porosen Sin- 
termetall, konnen jedoch auch durch ein Feinstsieb oder eine 
Membran gebildet sein. Der dem Formraum 2 zugewandte Umfangs- 
bereich 10 der Einsatzkorper 8 bildet jeweils fur sich einen 
Abschnitt der Gravur 3, so dass keine Diskontinuitaten im 
Formverlauf der Gravur 3 auftreten. Die im Umf ormwerkzeug 1 
verlaufenden Kanale 4 bis 7 miinden auSerhalb des besagten Um- 
f angsbereichs 10 an einer Riickseite 11 des jeweiligen 
Einsatzkorper s 8 aus. Aufgrund der Porositat des Einsatzkor- 
pers 8 kann die Luft beziehungsweise das Druckfluid durch die 
Poren und/oder die Mikrokanale des Einsatzkorpers 8 hindurch 
in die Kanale 4 bis 7 dringen, aus denen sie entweder durch 
Schwerkraft oder mittels einer geeigneten Pumpe aus dem Um- 
f ormwerkzeug heraus gefuhrt werden. Uber die Einsatzkorper 8 
konnen somit in einfacher Weise Luft und Druckfluids durch 
das stetig sich der Gravur 3 annahernde Werkstuck aus dem 
Formraum 2 heraus in die Kanale 4 bis 7 verdrangt werden, oh- 
ne dass nach Anlage des Werkstuckes an der Gravur 3 sich ein 
Abdruck der Mundungsof f nung der Kanale 4 bis 7 abbilden kann. 
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Daruber hinaus ist es auch denkbar, dass ein Einsatzkorper 8 
Verwendung findet, der grofiere Telle der Werkzeuggravur 3 be- 
Inhaltet und dabel mehrere Bereiche der Gravur 3 umfasst^ die 
2U Medlenelnschlussen nelgen und daher ein Abfuhrung von Luft 
und Druckfluid erf orderlich machen. Hierbei ist es ausrei- 
chend, an diesen langgestreckten Einsatzkorper 8 nur einen 
einzigen Kanal anzuschlieSen, da durch den vom sich ausfor- 
menden Werkstuck ausgehenden Verdrangungsdruck die Luft und 
das Druckfluid auch seltllche, schrage und/oder labyrlnthar- 
tige Mlkrokanale und Poren des Einsatzkorper s 8 zum Eintrltt 
in den Kanal 4,5,6, oder 7 durchdringen konnen. Hierdurch 
kann eine genaue Positionierung des Kanals 4,5,6, oder 7 ent- 
fallen, was zur einer erheblichen Vereinf achung der Konstruk- 
tion des Werkzeuges 1 fuhrt, wobei die Herstellung des Kanals 
in der Fertigung des Werkzeuges 1 automat isierbar wird, Dabei 
kann eine Stelle gewahlt werden, die zur Abfuhrung der Medien 
und zur Werkzeugausbildung gleichermaEen am geschicktesten 
ist - 

Weiterhin ist es denkbar, dass das Innenhochdruckumf ormwerk- 
zeug 1 fur eine Platinenauf weitung ausgestaltet ist, wobei 
das Werkstuck durch zwei auf einanderliegende Platinen gebil- 
det ist, die im Umf ormwerkzeug 1 zwischen dessen oberen und 
unterer Matrize eingespannt werden. Mittels eines lanzenarti- 
gen dem Umf onnwerkzeug 1 zugeordneten Stempels, der zumindest 
einen axialen Druckf luidkanal in sich tragt und zwischen die 
Platinen eingeschoben wird, wird zwischen den Platinen ein 
fl uidischer Innhochdruck erzeugt, wodurch sich diese zu einem 
Hohlprof il auf we it en . 
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Patentanspriiche 



1. Umf ormwerkzeug mit einer einen Formraum bildenden Gravur, 
in die ein Werkstuck einbringbar ist, und mit einem Ka- 
nal, der im Werkzeug verlauft und den Formraum mit der 
Werkzeugumgebung verbindet, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass das Werkzeug (1) einen f liissigkeits- und gasdurch- 
lassigen Einsatzkorper (8) beinhaltet, der formraumnah in 
einer Ausnehmung (9) des Werkzeuges (1) aufgenommen ist 
und mit einem dem Formraum (2) zugewandten Umf angsbereich 
(10) einen Abschnitt der Gravur (3) bildet, und dass der 
Kanal (4-7) am Einsatzkorper (8) auSerhalb dieses Um- 
f angsbereichs (10) ausmundet . 

2. Umf ormwerkzeug nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Einsatzkorper (8) aus einem porosen Sintermetall 
besteht . 

3 - Umf ormwerkzeug nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Einsatzkorper (8) ein Feinstsieb oder eine Memb- 
ran ist . 
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4. Umf ormwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass Umf ormwerkzeug (1) ein Innenhochdruckumf ormwerkzeug 
ist und dass das Werkstuck durch ein umfanglich geschlos- 
senes Hohlprofil gebildet ist. 

5. Umf ormwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass Umf ormwerkzeug (1) ein Innenhochdruckumf ormwerkzeug 
ist und dass das Werkstuck durch zwei auf einanderliegende 
Platinen gebildet ist, die im Umf ormwerkzeug (1) zwischen 
einer oberen und einer unteren Matrize einspannbar sind ' 
und zwischen denen mittels eines lanzenartigen dem Urn- 
f ormwerkzeug (1) zugeordneten und zwischen die Platinen 
eingeschobenen Stempels ein fluidischer Innhochdruck er- 
zeugbar ist. 
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Zu s amme n f a s s ung 



•Die Erfindung betrifft ein Umf ormwerkzeug (1) mit einer einen 
Formraum (2) bildenden Gravur (3) , in die ein Werkstuck 
einbringbar ist. Im Umf ormwerkzeug (1) verlauft ein Kanal (4 
bis 7) , der den Formraum (2) mit der Werkzeugumgebung verbin- 
det . Urn in einfacher Weise eine von der Anordnung von den 
Formraum (2) mit der Werkzeugumgebung verbindenden Kanale (4 
bis 7) unbeeinf lusste Konturgebung bei der Ausformung des 
Werkstiickes zu erreichen, wird vorgeschlagen, dass das Werk- 
zeug (1) einen f liissigkeits- und gasdurchlassigen Einsatzkor- 
per (8) beinhaltet, der formraumnah in einer Ausnehmung (9) 
des Werkzeuges (1) aufgenommen ist und mit einem dem Formraum 
(2) zugewandten Umf angsbereich (10) einen Abschnitt der Gra- 
vur (3) bildet, und dass der Kanal (4 bis 7) am Einsatzkorper 
(8) aufierhalb dieses Umf angsbereichs (10) ausmiindet . 

(gem. Figur) 
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